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Patent Claims 

1 . Process for the milling or peeling of paving made of a thermoplastic material, such as 
asphalt, which is initially heated and subsequently milled off or peeled off while in a 
heated state, wherein the paving (38) is processed in two or more operations, each 
including a heating stage and a peeling or milling stage, whereby, between each 
operation and the next, the milled-ofif or peeled-ofif material is removed from the upper 
surface (40, 41, 42) of the paving which is slated to undergo further processing. 
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Patentanapriiclie 

!• Verfaliran ztun Abrra«en oder Abachalen von StraAenbe- 
la^en aua «lneiu thermoplastlachen Material, vie As- 
phalt, daa zuerat erKarmt und anachlleAend Im arwarm- 
ten Zuatand abgefreiat oder abgeacbalt wird, d a - 
durch gekennzelchnet, daO der 
StraAenbelag (38) in awei oder mebrereni Jeweila einen 
Brwarmunssvorgang und einen Schal- oder Fraavorgang 
umf'aasenden Arbeitagangen bearbeitet irird, wobei zwi* 
a Chen jewells zwei Arbeitagangen daa abgefraate oder 
abgeachalte Material von der weiter zu bearbeitenden 
Belagoberflache (40,4l,42) entremt wird. 
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2. Verrahren nach Anspruch 1| dadurch se- 
kennzeiclinet, daQ wahrend jedes Erwar- 
mungsvorganges der* abzuschalende oder abzufrasende 
Belag (38,^0,41,42) in mit zeitlichem Abstazid auf- 
elnanderrolgenden Helzlmpulsen erwarmt wlrd. 

3- Verfahron nach Ansprucli 1 oder 2, dadurch 
gekonnzel chnet, daB das zwlschen 
zwel Arbeltagangen entfern-te, abgef relate oder ab* 
geachalte Material nach dem letzten Arbeltagang 
auf der abgeschalten oder abgefrasten Bahnbrelte( 42} 
nledergelegt wlrd. 

4. Vorrahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 

gekennzel chn et, daB das zwlschen zwel 
Arbeit sgangen entfernte, abgefraste oder abgeschalte 
Material in elnen oder mehrere Behalter verbracht 
wird, 

^^^Vorrichtung zur Auaiibung des Verfahrens nach einem 
der Anspriiche 1 bla mit eihem einen eigenen An- 
triebsmotor aufweisenden Fahrwerk mit Radem und/ 
Oder (ILeisketten, auf dam mindestens eine Fras- oder 
Schaleinrichtung, eine Heizeinrichtung und Mittel 
zum Transport des abgerrasten oder abgeschalten Ma« 
terlals vorhanden sind, dadurch gwie - 
kennz el chne t, daA Tiir Jeden, elnen 
Erwarmungsvorgang und elnen Schal- oder Prasvor- 
gang umfassenden Arbeitsgang eine aus einer Heiz- 
einrichtung (10,11,12) und einer Fras- bzic« Schal- 
einrichtung (16,17,18) bestehende Gruppe vorgesehen 
1st, die in Fahrtrlchtung des Fahirwerks (1) hinter- 
elnander auf dem Fahrwerk (1) angeordnet slnd. 
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6. VorricUtxing nacli Anspruch 5$ dndurcli ge- 
kenxizel chxie t, dal^ be± elner ±n Bahnen 
untez*te±lten Balinbrelte Jeder Balm die sleiclie An- 
zahJ. von aus elner Heizelnriclituns (10,11,12) und 
einer Fras- bzw. Schalelnrichtuns (l6,l7»l8) bo- 
stebeziden Gruppen zugeojrdnet iat. 

7. VoxricUtung xiacb Anspnxcb 5 oder 6, dadurcb 
gekennzeichnet, daB jede aus einer 
Fraa- bzv. Scbaleinricbtung (l6,17,l8) vmd einer 
Heizeinricbtung (lO|ll,12} bestebende GLruppe bdhen- 
verstellbar am Pabrwerk (l) befeatlgt iat. 

U. Vorricbtung nacb elnem dor Ansprucbe 5 bis 7% d »- 
durcb gekennzeicb ne daH die 

Heizeinricbtung ( 10, 11 , 12) Jeder Gruppe rolatlv zur 
Fras- bzw« Scbaleinricbtung (l6,l7fl8) hobenver- 
Btellbar ausgebildet ist. 

9. Vorricbtung nach elnem der Anapriicbe 5 bis 8« d a * 
durcb gekennzeicbnet, dafi zu- 
mindest Jeder aus einer Heizeinricbtung (10,11,12) 
und einer Fras-* bzw. Scbaleinricbtung (l6,l7«lfi) 
bestebenden Gruppe, der entgegen der Fabrtricbtung 
eine weltere Gruppe Tolgt, eine Fordereinricbtung 
(19,20; 20,30) zugeordnet ist, deren eines Ende im 
Bereicb der Fras- bzw. Scbaleinricbtung (l6,17) und 
deren anderes Ende im Bereicb einer zentralen Forder- 
einricbtung (31) angeordnet ist, die si cb iiber die 
letzte auf dem Fabrwerk (l) beflndlicbe Gruppe bi- 
naus nacb binten erstreckt. 
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10. Vorriclitung nach Anspruch 9$ dadurch ge- 
Icenxizelclinety daB die elner Gruppe zu- 
geordnete Fordereinrichtiing aaxs Leit- und Schu.b- 
blochen (36,37) aurgebaut ist. 

11. Vorrichtung nacb Anspxnich 9 oderlOo d a d u ir c b 
gekonnzeicbnet , dala die eizier Grup- 
pe zugeordnete Pbrdereinricbtung als Scbneckenfor- 
derer (I9i20) ausgebildet ist. 

12. Vorrichtung nacb Anspmicb 9 oder 10, dadurcii 
gekennzeicbnet, dali die einer Gruppe 
zugeojrdnete Fordereinri cbtung als Bandf orderer ( 29 t 30) 
ausgebildet ist. 

13. Vori-ichtung nacb Anapiruch 9% dadvircb ge- 
keunzeicbziet , dafl die einer Gruppe zu- 
geordxiete Pbrdereinricbtung als Saugforderer aus- 
gebildet ist. 

a^i. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis I3, d a - 
d u r c Ix g e k e u n z e i c b n e t, dafi die 
zentrale Pbrdereinricbtung (31) «lfi Bandforderer (32) 
ausgebildet ist. 

15. Vorricbtung nacb einem der AnsprtLcbe 9 bis l4, d a - 
durch gekennzeicbnet, dali am 
riickwartigen Ende der zentralen Fbrdereinricbt ung ( 3 1 ) 
ein Abwurf tricbter (39) vorbanden ist. 

16. Vorricbtung nacb Ansparucb l4, dadurcb ge- 
kannzeichnet, daB am riickKartigen Ende 
der zentralen Pbrdereinricbtung (3l) Bebalter 
mit einer Auswurf ebf f niing vorhanden ist. 



030020/0228 

DCCID: <DE 2647924A1 J_> 



Dr. rer. nat. Horst Schuler 

PATENTANWAtT 



6'- 



28A7924' 



6000 Frankfurt/Moin 1, 3.11.19 
KaiserstraBe 41 
Telefon (0611) 235555 
Telex: 04-16759 mapat a 
Posfscheck-KontO! 282420-602 Frankfurt-M. 
Bankkonto: 225/0389 
Oeu»sdie bunk AG, Frankfurt/M. 

W / 1900 



Anmelder: Reinhard Wirtgen 

5461 Windhagen / Linz 
Hohner StraBe 2 



Verfahren xum Ab frasen Oder Abachalen von Straflen- 
belaicen aua einem th ermoplastlschen Material 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfabren zum Abfraaen 
odor AbschMlon von StraBonbelagen aus einem thermoplastic 
achen Material. *rie Aaphalt. daa zuerst erwarmt und an- 
achliefiend in erwHrmtem Zuat'and abgefraat oder abgeschfilt 
irird, aowie auf eine Vorrichtung aur Auaubung dieaaa Ver- 
f ahrans . 



Bei der Emeuorung von durch Witterungaeinf lusse oder eine 
hohe Fahrzeugbelegung beschadigten StraXienbelagen >rird, 
wenn es sich urn Belage aus thermoplastischem Material, wio 
belspielsweiae Aaphaltdecken, handelt, haufig vor dem Ab- 
frfi^en oder Abschalen der StralJenbelag erwarmt. Dadurch 
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lassen aich hohe Fras- bzw. Schalgeschwindiskeiten bei 
groAer Fraa- bzw. Schaltiefo erreichen- Von Nachteil ist, 
daa aufgrund der vorhaltniamaflig achlecbten Warmeleit- 
fablgkelt dor tbermoplas txschon StraBenbeiage viel Heiz- 
energie aufgewandt werden miifi . Hinzu konunt , dali insbe- 
aondere bei einer Uber don Ober£laclienbereich des Belags 
blnaufigebenden Tiof enerwarmung siclx die unteren Belags- 
tfcliicbten nur unzureicbend erwarmexi » wabrend die oberen 
BelagBScbicbten uberbitzt werden, was ibre Wiederverwen- 
dung im Recycling -Be trieb erschwert oder gar ganz ver- 
bindort. Iin Recycling-Betrieb >rird bekanntlich das abge- 
fraste oder abgeschalte Material durcb Miscben mit neu- 
em Belagsmaterial aufbereitet xrnd anschlieBend wird die- 
se Mischung auf den abgefrasten oder abgeschalten Unter- 
grtmd aurgebracbt. Das abgefraste oder abgaachalte Mate- 
rial wird also in dam neuen StraBenbelag wieder vervren- 
det. 

Dieae Nacbteile sollen durcb die Erfindung uberwunden 
werden. Ea ist daber Aufgabe der Erfindung, ein Verfab- 
ren zu schafTan, das das Entfernen von btraBenbelagen un- 
ter Anwendung von Warme mit einem gerings tmoglicben Ener- 
gieaufwand gestattet. Zudeni soli bei Ausubung dea Verfab- 
rens aiche rgest ell t sein, dafi eine Uberbitzung des zu 
entrernenden Strafienbelagmat erials nicbt auftritt und 
mitbin einer Wiederverwendung dieses Materials im Recycling- 
Betrieb iiicbts entgegenatebt . 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaXi dadurcb gelbst, daB der 
StraBenbelag in zwei oder mebreren, Jewells einen Erwar- 
mungsvorgang und einen Scbal- oder Frasvorgang umfassen- 
den Arbeitsgangen bearbeitet wird. wobei zwischen jeweils 
zwei Arbeitsgangen das abgefraste oder abgescbalte Material 
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von der welter zu beaz-be± tenden Belasoberriache ent- 
fernt wlrd • 

Durch das AbCrasen oder AbschaXen des Stral^enbelass In 
zwei Oder melireren Arbeit sgangen ergeben sicli je Erwar- 
miings- und Fras- bzw. Schalvorgang verbal tnismaBig 
diinne Belags t eilschicbten , Tur deren ordnungsgemaBe 
Brwarmung Jewells nur eln geringer Energi eaiuf wand er- 
Torderllch 1st. Da niir verbal tnlsmafilg diinne Schlcb- 
ten erwarmt werden miissen und mlthln die Jewelllge Be- 
lagsoberscblcbt nur gerlngfiiglg boheren Temperaturen 
ausgesetzt 1st als die Unterseite der Jewelligen Scbicbt, 
kann elne Uberhitzung des zu entfernenden Materials 
nicbt auftraten« Das Material kann dalxer vollstandig 
im Recycling'-^Betrieb wleder verwendet werden* 

Elne weitere Verringerung des Energleaurwandes Kann 
nach einem weiteren Gedanken der Brflndung dadurcb er- 
reicbt werden, daB wabrend Jedes Erwarmvingsvorganges 
del* abzuschalende Oder abzufrasende Belag In mlt zelt- 
licbem Abstand aufelnander folgenden Helzimpuls en er- 
warmt wlrd. Die Erwarmung des Belages errolgt alao nicbt, 
wi e iiblich, in kontinuierlicber Weise, sondern inter- 
mittlerend. Je nacb dem gewablten Tas tverbaltnis zwi- 
scben der Helzperiode iind der zwiscben zwei Helzperioden 
verstreicbenden Zeitdauert wabrend der nicbt ^ebeizt 
wird, kann die Heizenergie um bis zu 50 % gesenkt wer- 
den. 

GeinaA einer vort eilbaf ten Ausf ubJ-ungsrorni der Erfindung 
wlrd das zwiscben zwei Arbei tsgangen entTernte, abge- 
Traste Oder abgescbaltB Material nacb dem letzten Ar- 
boitsgang auf der abgescbalten oder abgeTrasten Babn- 
breite niedergelegt • Von dort kann es dann auf einen 
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Las tkraf twagezi verladen werden, dex- das abgesclialte odez* 
abgefraste Material zu dem Repaver brlngt, 'wo es mlt neu- 
eni Beschichtunssmateirial vermlsclit und axis cblxeB end auf 
die abgeschalte oder abgefraste Babnbrelte aufsebracht 
wlrd/ Oder es v/ird direkt von dem nachf olgendem Repaver auf- 
genommen und weiterverarbeitet . 

Clemafi einer anderen Ausf iihrimgsf orm der Erfindung wird 
das zwlschen zwel Airbelt sgangen entTeim'te , abgefras'te 
Oder abgesclialte Material In elnen oder niehrere Bebalter 
verbracht. Dlese Behalter, die loabar auf der die Fras- 
bz%f. Schalelnrlcbtuns tragenden Mascblne angeordnet slnd, 
konnen dann mitt els elnes Kranwagens von dleser Mascblne 
zum Repaver gebracbt warden , und anstelle des vollen Be- 
halters wlrd auf der Maschlne eln leerer Bebalter aufge- 
stellt, der dann mlt dem abgefrasten oder abgeschalten 
Material gefullt wlrd« Dlese zuletzt beschrlebene Aus- 
f uUrungsrorm hat gegeniiber der zuvor beschrlebenea den 
Vortell, daA der Abtransport des abgefrasten oder abge- 
schalten Materials mlt gerlngerem Zeltaufwand durchge- 
fiihrt werden kann als es bel der zuvor beschrlebenen Aus- 
fiihrungsform mogllch 1st. 

Eln welterer Gedanke der Erfindung bezleht slch auf elne 
Vorrlchtung zur Ausiibung des erf Indungsgemafien Verfahrens. 
Dlese Vorrlchtung besteht In bekannter Welse aus elnem 
elnen elgenen Antrlebsmotor aufwelsenden Fahrwerk mlt 
Radern und/oder Glelsketten, auf dem mlndestens elne Fras- 
oder Schalelnrlchtung, elne Helzelnrlchtung und Mlttel 
zum Transport des abgefrasten oder abgeschalten Materi- 
als vorhanden slnd. 

Die erf Indungsgemai^e Vorrlchtung unterscheldet slch von 
den bekannten dadurch, dal^ fiir Jeden, elnen Erwarmungs* 
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vorgang iind axnen Schal- oder Prasirorsans umfassenden 
Xrbeltsfang elne aus exnex- Helzexnrlchtung und einer 
Fras-bzw.Schale±nr±clxtung besteliende Qruppe verges ehen 
i«t, die in Fahrtrichtung des Fahjrwex-ka Kinterexnandex- 
auf dem Fahrwerk angeordnet Bind* An und fiir sich be- 
fiteht auch die Moglichkeit , die Heizeinrichtungen und 
die Fraa- bzw. Schaleinrichtungen nicht in einer Grup- 
pe zuaanunenzurassen, sondern voneinander raumlich ge- 
tarennt anzuordnen, jedoch fiihrt dies zu einer Erliohung 
des £nergieaufwandes« da, je groJier der raumliche Ab- 
stand zwxschen einer Heizeinrichtung imd der ilir zuge- 
ordneten Fras- bzw. Sclialeinrichtung iat, eine urn so 
groBere Abkiihlung des erwarmten Belags zwischen detn 
Heizen uiid dem Frasen bzw. Sclialen aixftritt. 

Ala zweckmaBlg hat es sich erviesen, bei einer in Bali- 
nen uxtertellten Dahnbreite Jeder Balm die gleiche An- 
zahl von «ua einer Heizeinrichtung und einer PrKs- bzw. 
SchMleinrichtung bastehenden Gruppen zuzuordnen. An und 
tiir sich ist es auch mbglich, den einz,elnen Bahnen eine 
ungleiche Anzahl von Gruppen zuzuordnen, wobei dann bel 
der Bahn, die mit der gerlngeren Anzahl von Gruppen be- 
arbeitet wird, eine dieser Gruppe mit einer groBeren 
FrastieTe arbeiten muB als die anderen Gruppen* Dies 
wiikt sich Jedoch ungiinstig au^die Vorschubgeschwindig- 
keit aus, die sich ja nach der Gruppe mit der groBten 
Frastiefe zu richten hat. 

GemaB einer vorteiXhaTten Ausriihrungsf orm der Brfindung 
ist jede aus einer Fras- bzw. Schaleinrichtung VLnd einer 
Heizeinrichtung bestehende Gruppe hohenvera tellbar am 
Fahrwerk befestigt. Aur dlese tfelse lafit sich die Ma- 
s chine in weiten Grenzen an die ja^eiXigen Forderungen 
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hinjBiclitlich Vorschubgeschwindigkext und Frastiefe imter 
Beriicksichtlgung der Eigens cliar'ten des abztifrasonden 
Oder abzuBchalenden Materials anpassen. £lne besonders 
optlmale Anpassung audi ±in Hinblick auf den benotlgten 
Bnergieaufwand laBt slcb dariiber blnaua dadurcli er^ oi- 
cben. daqi die Heizeinriclituxig jeder Gruppe relativ zur 
Fr'dB-r bzw. Schalelnriclitung bohenveratellbar auagebil- 
det ist. Hierbei kann also die Heizeinrichtung imab- 
hangig von der Fras- bzw* Schaleinrichtung liinsicbtlicb 
ihrea Bodenabstandea einges-tellt vrerden. 

Zur Entrernung des zwisclien jeweils zwei Arbeitsgangen 
anfallenden abgefrasten oder abgeschalten Materials ist 
am zweckmafiigsten zumindest jeder aus einer Heizeinricb- 
tung und ttiner Fraa- bzw. Schaleinricbtung bestehenden 
Gruppe, der entgegen der Falirtricbtung eine vreitere Grup- 
pe folgt, eine Fbrdereinrichtung zugeordnet, deren eines 
Snde im Bereich der Fraa- bzw. Scbaleinrichtimg und deren 
andet^res Ende im Bereich einer zentralen Fordereinricb- 
tixng angeordnet ist, die sicb iiber die letzte auf dem 
Fahrwerk befiAdliche Gruppe h.inaus nacli hinten erstreckt. 
Dae abgefraate oder abgeschalte Material wird Hierbei von 
der einer Gruppe zugeordneten Fordereinricbtung vom Boden 
Oder von der Fraa- bxv* Sclialeinricbtung auf genommen und 
zu dor liober gelegenen zentralen Fbrdereinrichtung ge- 
bracht. Von dieaer wird os dann ±m den riickwartigen Teil 
des Fahrwerks transportiert , no mm dann abgeworfen oder 
geaanimelt wird. 

Die einer Gruppe zugeordnete Fbrdereinrichtung besteht ge- 
nafi einer vorteilhaf ten Ausf uhrungarorm der Erfindxing aus 
Leit- und Schubblechen , die hintor der Gruppe angeordnet 
sind und das abgefraste oder abgeschalte ^t auf die zen- 
trele Fbrdereinrichtung leiten. Eine solche aus Leit- und 



030020/0228 



X3CID: <DE 2B47flP4Al I > 



2847924 



11 - 



Schubbleclien bes-teliende Fordeirelnrlcli'tujig irlrd Insbeson- 
dere in Verblnduni^ init elner Prase±nr±clitun|^ Verwendung 
finden, die elne entgegen der Fabrtirlch'tung umlauTende 
Piraswalze entbalt, die das abgerr^aste Hatexial vor s±cb 
aurhauft und dann iibeir die Walze hinweg nach binten trans- 
portieirt- Eine andere Ausf iihrimgsf orm fiir die einer Grup- 
pe zugeordnete F order einri chtung bestebt darin , diese aXs 
Scbneckenfbrdor er auszubllden • £benso bestebt die Mog- 
lichkeit, alfl Gruppenrbrdereinricbtung einen Bcoidriir- 
derer vorzuseben. ScbXiefilicb kann es aucb vor-teilbat t 
sein, die einer Gruppe zugeorcbiete Fordereinricbtiing als 
Saugforderer auszubilden, wobei bier allerdings Voraus- 
setzung sein muA , daH verbal tnismaBig kleinkomiges Gut 
anrallt, da groBvolumiges Material von dent Saug£orderer 
nicbt ©rfaBt wiirde . Welcbe der vorgenannten Ausf iibrungs- 
moglicbkei ten letztendlicb zum Zuge konunt , bangt davon 
ab , welcbe St ral^ enbelage bauptsacblicb von der Mascbine 
bearbeitet und ob sie abgefrast Oder abgescbalt werden 
sollen . 

Als zweckmaliig bat es sicb erwiesen, die zentrale For- 
dereinricbtung als Bandforderer auszubilden 

GeniaB einer vo rtei Ibaf ten Ausf iibrungsf orm der Erfindung 
ist am riickwartigen Ende der zentralen Fordereinricbtung 
ein Abwurf tricbt er vorb^ulden, der das Material in Form 
einer scbmalen Babn auf den abgefrasten oder abgescbal- 
ten Untergruzid wirft. Von dort kaxm es dann in einen bin- 
ter der Mascbine berfabrenden Lastkraf tvragen gescbaufelt 
werdeni oder es kann von dem nachf olgenden Repaver aufge- 
nommen und direkt weiterverarbeitet werden. 
Eine andere Mogliclikeit bestebt darin, am riickwHrtigon 
Ende dor zentralen Fordereinricbtung einen Bebalter mit 
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einer AuswurTsof f nung \ro rzus eKen , in den das abgefraste 
Oder abgeschalte Material transportiert wird und der 
von Zeit zu Zeit in einen JLastkraftwasen entXeer-t v±rd. 
Schliefilich besteht auch die schon weiter oben erwahnte 
Mbglichkeit der Vervrenduns von Transportbelialtem, die 
Ibisbar aur dem Fahrwerk der Masciiine angeordnet aind imd 
von dort mittels eines Kranwagens zu dem Repaver ge- 
bracht warden konnen* 

Die Erfindung sei anliand der Zeichnung, die in zum Teil 
schematischerDaratellung ein Ausfiihrungabei spiel ent- 
haltf naher erlautert. Es zeigen 

Figur 1 eine Sei tenansicht einer Mascliine zuin 
Abfrasen von Straaenbelagen , 

Figur 2 einen Schnitt durch die Mascliine nacli 
Figur 1 entlang der Linie II-XI und 

Figur 3 ein Ablau£diagratnni des mit der Maschine 



Auf dem Fahrwerk 1 dor Frasraaschine , das mit einem lenk- 
baren Vorderradpaar 2 und einem angetriebenen Hinterrad- 
paar 3 ausgeriistet iat, befindet sicb im binteren Teil 
der Antriebsmotor k fiir das Hinterradpaar 3 uxid vor die- 
aem der Fiihrerstand 5 mit dem Fahrersitz 6, dem Xenkrad 7 
und Bedienungshebeln 8. Vor dem Fiihrerstand 5 ist ein 
FliiasiggAsbebalter 9 zsur Versorgung der Heize±nricbtungen 
10,11 und 12 angeordnet. Die Versorgungeleitungen zwi- 
schen den einzelnen Heizeinrichtungen 10,11 und 12 und 
den Fluasiggasbehalter 9 flind der Uberaichtlicbkeit bal- 
ber nicht dargestellt. 



nach Figur 1 dure hfiUirb are n Arbeltsver* 
fahrens • 



030020/0228 



28/^7924 



. 13 - 

Jede der Heizeinri chtimgen 10,11 und 12 sitzt in einer 
Halterung 13 bzw. l4 bzw. 15 zuaanimen mit einer Fras- 
walze l6 baw. 1? bzw- l8, die in der Halterung 13 bzv. 
l4 bzvr- 15 drebbar gelagert ist. In der Halterung 13 
vie auch in der Halterung ik ist jeweils no cb eine For- 
dejirschnecke 19 bzw. 20 angeordnet. Der Antrieb der Fras- 
walzen l6,17 mid l8 sowie der Fdrderscbnecken 19 und 20 
erfolgt mitteXs bydrauliscber Mo tore, die der Uber- 
sichtlicbkeit halber nicht dargestellt sind. 

Jede der Halteiningen 13, ik und 15 ist mittels zweier 
hydraulischer St ellzylinder 21 und 22 bzw. 23 vmd 24 
bzw. 25 und 26 am Fabrwerk 1 hohenverst ellbar befestigt. 
Durcb Betatigung Jeweils zweier di eser St ellzylinder 
21 bis 26 kann Jevells die Frastiefe einer der Fraswal- 
zen l6 bis l8 eingestellt werden. 

Zur optimal en £rwarmung des abzufrasenden Belags sind 
die HeizeinricUtungen lO, 11 und 12 bobenvors tellbar 
in der Halterung 13 bzw. ik bzw. 15 angeordnet. Die Ho- 
bejiverstellung der Heizeinricbtungen 10,11 und 12 er- 
folgt Jeweils mittels zweier bydraulischer Stellzylin- 
der 27 und 28, die in den Bndbereichen der Heizeinricb- 
tung angreifen. 

An einem £nde der Haltexningen 13 und 14 ist des weite- 
ren das eine £nde eines Bandfbrderers 29 bzw. 30 beTe- 
stigt. Jeder der beiden Bandforderer 29 und 30 endet 
oberbalb einer zentralen Fordereinri clitung 31, die eben- 
Tails als Bandrbrderer 32 ausgebildet ist. In diesem End- 
bereicb sind der Bandforderer 29 und 30 mittels BeTesti- 
gungselementen 33 am Fabrwerk 1 gebalten. Zwiscben dem 
Abwurfpunkt der Bandforderer 29 und 30 und dem Band- 
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fojrderer 3^ berindet slch. Jewells elne ScUute 34 bzw. 
3?} desren Abwujrfende iiber dem Bandfbz-dereir 32 l±eg-t. 

An dear Haltexruns 15* die kelnen Scbneclcexif orderez- 
enthalt und an der ebenfalls keln Bandf ox*derer zuge- 
ojrdnet la t , alnd lediglich zwel LeltbXeche und 37 

befest^lgty die das von der Fraswalze l8 abgefx^aste 
Material zur Fahrzeugmltte hln lelten. 

Im Frasbetrleb wlrd die oberste Sclilcht 38 des zu ent- 
fernenden StraBenbelages zuerst von der Helzelnrlch- 
tung 10 erwarmt und anschllefiend durcb die Fraswalze I6 
abgerrast. Daa abgefraste Material wlrd dann von dem 
Schneclcenforderer 19 In Rlclitiins auf den Band£orderer 
29 transportlert , vom Bandf brderer 29 aurgenommen nnd 
iiber die Schute 34 auf den Bandf brderer 32 abgeworfen, 
der das Material nacli hinten transportlert, wo es In 
den Abwurf trlchter 39 abgeworfen und von dlesem In elnem 
aufgebauf elten Band auf der Strafie abgelagert wlrd. 

Die nach dem Abfr&sen der Sclilcht 36 ereclielnende Un- 
teracblcht kO wlrd anschlleBend durcli die Helzelnrlch- 
-tung 11 eirwarmt imd durch die Fraswalze 1? abgefrast. 
Das abj^efraste Gut wlrd durch den Sclineckenf orderer 20 
in den Berelch des Bandf b rderers 30 transportlert und 
von dlesem wledarum iiber die Scbute 3^ auf den Beind- 
fbrderer 32. Der Bandfbrderer 32 transpor-tlert auch 
dieses Material zum riickwartlgen Tell des Fabrwerks 1 
und wirft es zusammen mlt dem Frasmaterlal von der Fras- 
walze 16 in don Abwurf trlchter 39. 

Die nun vorliegende Untei*s cliicht 4l wlrd durcb die 
Heizeinrlchtung 12 erirarmt und durcb die Fraswalze 18 
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entrernt. Das hierbei ontstoliende Frasgut wird mlttols 
der beiden Leitbleclie 36 und 37 zur Mitto dor Untor- 
flchicht k2, traiisportiert . Axxf dieses Materialband wxrd 
dann uber don Abwurrtrichter* 39 das von den Fraswalzen 
16 und 17 abgefraste Material gevrorfen, 

Obglelch an den vorstehenden Beispielen die erhitzte StraBen- 
decke in jedem Arbeitsgang mit einer Fraswalze abgefrast 
wird, so kann stattdessen auch die erhitzte Schicht durch 
Abschalen entfernt werden. 

Dies liat beli; Recycling-Verf ahren , d.h. beim W^derverwenden 
des abgefrasten Materials den Vorteil, dafi die beim Abfrasen 
Stat l.f indende Kornzerkleinerung vermieden wird. 
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